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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(M) Vorrichtung zur Drehbearbeitung von fur Gleichlaufgelenke bestimmten Kugelkafigen 

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, beinhaltend ei- 
nen wenigstens etne Schneide auswechselbar aufneh- 
menden Schneidenhalter (9, 10) zur Drehbearbeitung von 
fur Gleichlaufgelenke bestimmten Kugelkafigen mit ku- 
gelringformigen inneren und aufSeren Lagerflachen. Um 
eine derartige Vorrichtung zu schaffen, welche unter Ein- 
haltung engsterToteranzen eine einfache, kostengunstige 
und vollautomatisierbare Herstellung ermoglicht, wird 
vorgeschlagen, dafi der Schneidenhalter (9, 10) bezogen 
auf einen in einer Bearbeitungsebene (16) liegenden 
Drehpunkt (7) rotatorisch, ggf. zusatzlich auch translato- 
risch, innerhalb der Bearbeitungsebene (16) bewegbar 
ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, beinhaltend einen 
wenigstens eine Schneide auswechselbar aufnehmenden 
Schneidenhalter zur Drehbearbeitung von fur Gleichlaufge- 5 
tenke bestimmten Kugelkafigen mit kugebnngfbrmigen in- 
neren und auBeren Lagerflachen. 

Die Verwendung von Gleichlaufgelenken ist insbeson- 
dere im Zusammenhang mit Kraftfahrzeugen bekannt. Bei 
Kraftfahrzeugen mit Vorderradantrieb werden die gelenkten 10 
Rader angetrieben. Aus diesem Grunde miissen Vorder- 
oder bei Bedarf auch Hinlerradachsenwellen Gelenke ha- 
ben, die sowohl das Ein- und Ausfedem der Rader als auch 
deren Lenkeinschlag zulassen. Daher werden, um einen 
moglichst gleichformigen Antrieb der Rader zu ermogli- 15 
chen, Gleichlaufgelenke verwendet. Bei Gelenken an Vor- 
derradachsenwellen werden hierbei unter anderem als Topf- 
gelenke ausgebildete Gleichlauf-Festgelenke verwendet, 
wahrend bei Gelenken an Hinterachsenwellen als Topfge- 
lenke ausgebildete Gleichlauf-Verschiebegelenke verwen- 20 
det werden, die neben einer Beugung des Gelenkes eine 
axiale Verschiebung ermoglichen. 

Bei den aus der Praxis bekannten Gleichlaufgelenken 
werden in die mit kugelformigen inneren und auBeren La- 
gerflachen und Kugeltaschen fur die Aufnahme der Dreh- 25 
moment iibertragenden Kugeln versehenen Kugelkafige zu- 
nachst in einer Vielzahl von Roll-, Schmiede-, Stanz- und 
Dreharbeitsschritten auf verschiedenen Maschinen als Roh- 
Unge hergestellt. Ausgehend von diesen Rohlingen erfolgt 
die Fertigbearbeilung der Kugelkafige sodann wiederum in 30 
einer Vielzahl von Arbeitsschritten auf verschiedenen Ma- 
schinen, wobei als spanabhebende Bearbeitungsverfahren 
insbesondere Schleifverfahren zur Bearbeitung der Lager- 
flachen sowie zur Bearbeitung der Anlageflachen verwendet 
werden. Auch ist es aus dem Stand der Technik bekannt, an- 35 
steUe des Schleifverfahrens als spanabhebendes Bearbei- 
tungsverfahren das Drehbearbeitungsverfahren einzusetzen. 
Hierbei ist es bekannt, CNC-gesteuerte Drehmaschinen ein- 
zusetzen, deren Schneidenhalter kontinuierlich in translato- 
rischer Richtung bewegbar angeordnet ist. Zur Ausbildung 40 
sowohl der inneren als auch der auBeren kugelringformigen 
Lagerflache ist es mithin erforderhch, den Schneidenhalter 
gleichzeitig sowohl in die eine Bewegungsrichtung als auch 
in die andere Bewegungsrichtung zu verschieben, um so 
eine kugehnngfbrmige Ausgestaltung zu erhalten. Nachtei- 45 
lig bei den vorbekannten Drehmaschinen ist jedoch, daB bei 
einer Ausgestaltung einer kugelringformigen Ringflache 
durch Verschiebung des Schneidenhalters in translatorischer 
Richtung das Anliegen der Schneide auf der zu bearbeiten- 
den Oberflache unter sich standig andemden Winkel erfolgt 50 
Mit anderen Worten, im Zuge der Oberflachenbehandlung 
verandert sich kontinuierlich auch der EingrifiFswinkel der 
Schneiden am Werkstiick. Als Konsequenz hieraus eigeben 
sich in nachteiliger Weise Ungenauigkeiten wahrend des 
Materialabtrags. Zudem werden die Schneiden unter EinfluB 55 
verschiedenartiger Schneidwinkel ungleichmafiig abge- 
nutzt, so daB das Einhalten von Toleranzen nur in bestimm- 
ten Grenzen moglich ist. Diese ungleichmaBige Abnutzung 
fuhrt zu einer fehlerhaften Endgeometrie am Werkstiick. Die 
zulassigen VerschleiBgrenzen der Schneidplatten sind somit 60 
nicht ausnutzbar, was die Werkzeugstandzeit verringert. Die 
Endbearbeilung der Kugelkafige gemaB der aus dem Stand 
der Technik bekannten Verfahren ist mithin Zeit- und ko- 
stenaufwendig. 

Zur Vermeidung der oben genannten Nachtei le liegt der 65 
Erfindung daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung 
zur Drehbearbeitung von fiir Gleichlaufgelenke bestimmten 
Kugelkafigen bereitzustellen, welche unter Einhaltung eng- 



ster Toleranzen eine einfache, kostengunstige und voUauto- 
matisierbare Herstellung ermoglicht. 

Die Losung dieser Aufgabenstellung ist erfindungsgemaB 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidenhalter bezogen 
auf einen in einer Bearbeitungsebene liegenden Drehpunkt 
rotatorisch innerhalb der Bearbeitungsebene bewegbar ist. 

Durch die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Drehbear- 
beitung von fiir Gleichlaufgelenke bestimmten Kugelkafi- 
gen ist es erstmals moglich, die Fertigung unter Einbehal- 
tung engster Toleranzen auf einfache und wirtschaftliche 
Weise durchzufuhren. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung 
beinhaltet einen wenigstens eine Schneide auswechselbar 
aufweisenden Schneidenhalter, der rotatorisch innerhalb der 
Bearbeitungsebene verfahrbar ist. In vorteilhafter Weise 
wird hiermit die Moglichkeit geschaffen, sowohl die inneren 
als auch die auBeren kugelringformigen Lagerflachen unter 
Beibehaltung immer gleichem Eingriffswinkel der Schneide 
zum zu bearbeitenden Werkstiick auszubilden. Hiermit wird 
erreicht, daB unabhangig von der Position der vom Schnei- 
denhalter aufgenommenen Schneiden die Bearbeitung der 
Oberflache in immer gleicher Weise erfolgt. Die Einhaltung 
von Toleranzen in sehr engen Grenzen wird somit erzielt. In 
vorteilhafter Weise ergibt sich desweiteren, daB eine Abnut- 
zung der Schneiden infolge des wahrend des Betriebs auf- 
tretender VerschleiBerscheinungen punktuell an der 
Schneide auflreten und so eine definierte Nachstellbarkeit 
ermoglicht wird. Unabhangig vom VerschleiB der Schneide 
ergibt sich verfahrensbedingt immer eine exakte Kugelgeo- 
metrie. Eine ungenaue und einem engen Toleranzbereich 
nicht gentigende Herstellung kann mithin ausgeschlossen 
werden. Aufgrund der Tatsache, daB verfahrensbedingt im- 
mer Kugelgeometrien erzeugt werden, ergibt sich desweite- 
ren der Vorteil, daB hinsichtlich der Qualitatssicherung le- 
diglich Kugelradius bzw, -durchmesser iiberpriift werden 
miissen. Bisher notwendigerweise vorzunehmende Uber- 
priifungen der Kugelgeometrie konnen in vorteilhafter 
Weise mithin entfallen. In vorteilhafter Weise wird zusatz- 
lich zu der innerhalb der Bearbeitungsebene gegebenen ro- 
tatorischen Verfahrbarkeit auch eine translatorische Beweg- 
barkeit innerhalb der Bearbeitungsebene realisiert. 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung liegt die 
Drehachse des Kugelkafigs in der Bearbeitungsebene. Hier- 
mit wird sichergestellt, daB eine von dem Schneidhalter 
vollzogene Bewegung zu einer exakt vorgebbaren Oberfla- 
chenbearbeitung fiihrt. Die prazise Reproduzierbarkeit einer 
eine hohe Geometriegenauigkeit und eine hohe Oberfla- 
chengute aufweisenden Lagerflache wird mithin sicherge- 
stellt. 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist die 
translatorische Bewegung des Schneidenhalters in zwei 
voneinander linear unabhangigen Richtungen moglich. Zu- 
satzliches Umspannen des zu bearbeitenden Kugelkafigs 
wird hierdurch vermieden, da der Schneidenhalter jeden zu 
bearbeitenden Punkt des Kugelkafigs anfahren kann. Des- 
weiteren wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, daB inner- 
halb der Bearbeitungsebene um dnen Drehpunkt herum 
eine kreisformige Bewegung des Schneidenhalters durch- 
fiihrbar ist. Auf diese Weise wird sichergesteUt, daB zusatz- 
lich zu der Erreichbarkeit jedes zu bearbeitenden Oberfta- 
chenpunktes des Kugelkafigs die Anlage der bearbeitenden 
Schneide am Werkstiick unter immer gleichem Winkel er- 
folgen kann. Die Ausbildung kugelkreisformiger Lagerfla- 
chen, sowohl der inneren als auch der auBeren, erfolgt erfin- 
dungsgemaB somit unter Einhaltung enger Toleranzen und 
unter Vermeidung verschleiBbedingter ungleichmaBiger Ab- 
nutzungen. 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist zur 
Ausbildung der stimseitigen Anlageflache sowie der zylin- 
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drischen Aufnahmeflache der Schneidenhalter linear ver- 
fahrbar, wobei samtliche Bearbeitungen mit ein und dersel- 
ben Einrichtung durchfiihrbar sind. Unnotig haufiges Um- 
spannen des Kugelkafigs wird somit vermieden. Es zeigt 
sich dabei insgesamt, dai3 die Drehbearbeitung auf derselben 5 
Drehmaschine erfolgen kann, wobei es zur Bearbeitung der 
unterschiedlichen Flachen lediglich notwendig ist, in einem 
ersten Arbeitsschrilt die innere Lagerflache sowie die Auf- 
nahmeflache und die Anlageflache auszubilden und in ei- 
nem zweiten Verfahrensschritt die auBere Lagerflache her- IQ 
zustellen. Da das Drehbearbeitungsverfaliren einerseils auf 
ein und derselben Maschine durchgefuhrt werden kann und 
der Schneidenhalter zudem sowohl translatorisch als aus ro- 
tatorisch innerhalb der Bearbeitungsebene bewegbar ist, ist 
es moglich, die erfindungsgemaBe Vorrichtung unter Einhal- 15 
tung engster Toleranzen zur Ausbildung einzelner Ringbe- 
reiche voUautomatisch, schnell und kostengiinstig einzuset- 
zen. 

Zusatzlich zur rotatorischen und translatorischen Verfahr- 
barkeit des Schneidenhalters innerhalb der Bearbei lungs- 20 
ebene weist dieser in vorteilh after Weise noch eine zusatzU- 
che BewegungsmogUchkeit auf. Diese bestehl darin, daB der 
Schneidenhalter entlang der Zustellachse in einem kleinen 
Bereich verfahrbar ist. Dadurch wird ermoglicht, den Ku- 
gelradius exakt zu definieren, beispielsweise wenn die 25 
Schneiden sich durch Abnuizung verandert haben. Auch ist 
eine kontinuierliche Bewegung des Schneidenhalters mog- 
lich, so daB eben falls in Teilbereichen von der Kreisgeome- 
Uie abweichende Geometrien erzeugbar sind. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 30 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung anhand der zuge- 
horigen Zeichnung, Dabei zeigen: 

Fig, 1 eine geschnittene Seitenansicht eines Kugelkafigs; 

Fig. 2 Startposilion des Schneidenhalters vor Ausbildung 
der stimseitigen Anlageflache; 35 

Fig. 3 Endposition des Schneidenhalters nach Ausbildung 
der stimseitigen Anlageflache; 

Fig, 4 Startposition des Schneidenhalters vor Ausbildung 
der zylindrischen Aufhahmeflachen; 

Fig. 5 Endposition des Schneidenhalters nach Ausbildung 40 
der zylindrischen Aufnahmeflachen; 

Fig. 6 Startposition des Schneidenhalters vor Ausbildung 
der inneren kugelringformigen Lagerflache; 

Fig. 7 Endposition des Schneidenhalters nach Ausbildung 
der inneren kugelringformigen Lagerflache; 45 

Fig. 8 Ruheposition des Schneidenhalters nach Ausbil- 
dung der Innenkontur des Kugelkafigs; 

Fig. 9 Ruheposition des Schneidenhalters vor Ausbildung 
der AuBenkontur des Kugelkafigs; 

Fig. 10 Startposition des Schneidenhalters vor Ausbil- 50 
dung der auBeren kugebdnglormigen Lagerflache; 

Fig. 11 Endposition des Schneidenhalters nach Ausbil- 
dung der auBeren kugebingformigen Lagerflache. 

Fig. 1 zeigt in einer geschnittenen Seitenansicht einen fer- 
tig bearbeiteten Kugelkafig 1. Der Kugelkafig 1 weist eine 55 
auBere kugelringformige Lagerflache 2, eine innere kugel- 
ringformige Lagerflache 3 sowie Kugeltaschen 4 zur Auf- 
nahme von - hier nicht dargestellten - drehmomentiibertra- 
genden Kugeln auf. 

Ausgehend von einem aus einem Rohr hergestellten Ku- 60 
gelkafig-Rohling erfolgt die weitere Bearbeitung des Kugel- 
kafigs 1 mittels eines Drehbearbeitungsverfahrens. Zur 
Drehbearbeitung sowohl der inneren als auch der auBeren 
kugelringformigen Lagerflachen 2 und 3 sowie zur Drehbe- 
arbeitung der zylindrischen Aufnahmeflachen 5 und der 65 
stimseitigen Anlageflachen 6 muB der Kugelkafig 1 einmal 
umgespannt werden. Diese Umspannung kann automatisch 
erfolgen, so daB die gesamte Drehbearbeitung des Kugelka- 



figs 1 ebenfalls voUautomatisch und mithin kontinuierlich 
erfolgen kann. 

In einer ersten Aufspannung wird der zu bearbei tende 
Kugelkafig 1 derart eingespannt, daB zunachst in einem er- 
sten Verfahrensabschnitl die Innenkontur gedreht werden 
kann. Dies zeigen die Fig. 2 bis 8. Wahrend dieses ersten 
Verfahrensabschnitts erfolgt in einem ersten Verfahrens- 
schritt die Ausbildung der stimseitigen Anlageflache 6 ge- 
maB den Fig. 2 und 3. Hierzu verfahrt der Schneidenhalter 
10 der erfindungsgemaBen Vorrichtung linear entlang der 
Koordinaten X und Z in die in Fig, 2 dargestellte Startposi- 
tion. Durch Verfahren des Schneidenhalters 10 in X-Rich- 
tung gemaB Fig. 3 wird mittels der Schneide 11 die stimsei- 
tige Anlageflache 6 ausgebildet. Im AnschluB an diesen er- 
sten Verfahrensschritt folgt der in den Fig. 4 und 5 darge- 
steUle zweite Verfahrensschritt, in dem die zylindrischen 
Aufnahmeflachen ausgebildet werden, Hierzu verfahrt der 
Schneidenhalter linear in die in Fig. 4 dargestellte Startposi- 
tion 4 in der die Schneiden 11 und 12 am Werkstuck anlie- 
gen. Durch Verfahren des Schneidenhalters in Z-Richtung 
gemaB Fig, 5 wird die zyUndrische Aufnahmeflache 5 aus- 
gebildet. Dabei werden innerhalb eines Bewegungszyklus 
gleichzeitig beide Aufnahmeflachen 5 ausgebildet. Die in 
den Fig. 1 bis 5 dargesteUten Verfahrensschritte eins und 
zwei konnen altemaUv auch miteinander vertauscht werden. 
Im drilten Verfahrensschritt dieses Verfahrensabschnitts er- 
folgt schlieBlich die Ausbildung der inneren kugckingfor- 
migen Lagerflache 3. Zu diesem Zweck verfahrt der Schnei- 
denhalter 10 zunachst in die in Fig, 6 dargestellte Startposi- 
tion, in welcher die Schneiden 13 und 14 am Werkstuck an- 
liegen, Zur Ausbildung der kugelringformigen inneren La- 
gerflache 3 verfahrt nun der Schneidenhalter 10 auf einer 
Kreisbahn 15 in die in Fig. 7 dargesteUte Endposition. 
Durch diese kreisformige Bewegung des Schneidenhalters 
10 wird die kugelringformige innere Lagerflache 3 ausgebil- 
det. Hierbei liegen in der Bearbeitungsebene 16 der Dreh- 
punkt 7, urn den herum sich der Schneidenhalter 10 bei sei- 
ner kreisfbrmigen Bewegung herumdreht, und der Mittel- 
punkt 8, der in den Figuren nicht dargesteUten Werkstiick- 
aufnahme, deckungsgleich iibereinander. Nach einer Aus- 
bildung der inneren Lagerflache 3 verfahrt das Schneiden- 
halter 10 zuriick in seine in der Fig. 8 dargestellte Ruhepos- 
ition. In Fig. 6 ist zusatzlich auch durch Pfeil 20 die Verfahr- 
barkeit des Schneidenhalters in Zustelbichtung gezeigt, urn 
beispielsweise Schneidertoleranzen zu kompensieren. Wah- 
rend beim Stand der Technik durch CNC-Steuerung der An- 
griffspunkt des Spitzenradius einer Schneide kontinuierlich 
verandert wird, woraus ein entsprechender VerschleiB und 
Geometrieabweichungen resultieren, ist bei der Erfindung 
der AngrifFspunkt des Spitzenradiuses immer gleich, Ent- 
sprechender SchneidenverschleiB kann durch die zusatzli- 
che Verfahrbarkeit des Werkzeughalters in Bearbeitungs- 
richtung 20 kompensiert werden. 

Nach Ablauf des ersten Verfahrensabschnitts erfolgt das 
Umspannen des derart bearbeiteten Kugelkafigs 1. In dieser 
Aufspannung wird der Kugelkafig 1 nunmehr verdrehsicher 
von innen gehalten, so daB im Verlauf des zweiten Verfah- 
rensabschnitts die kugelringformige auBere Lagerflache 2 
gemaB den Fig. 9 bis 11 bearbeitet werden kann. Zur Ausbil- 
dung der kugehnngfbrmigen auBeren Lagerflache 2 verfahrt 
der Schneidenhalter 9 zunachst aus seiner in Fig. 9 abgebil- 
deten Ruheposition in die in Fig. 10 dargestellte Startposi- 
tion, in der die Schneiden 17 und 18 auf der zu bearbeiten- 
den auBeren Lagerflache 2 aufliegen. In dieser Startposition 
siehen der Drehpunkt 7, um den herum der Schneidenhalter 
9 bei seiner Drehbewegung verfahrt, und der Mittelpunkt 8 
des Werkstiicks hinsichtUch der Bearbeitungsebene 16 dek- 
kungsgleich iibereinander. Zur Ausbildung der auBeren ku- 
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gelringformigen Lagerflache 2 verfahrl nun der Schneiden- 
halter 9 in einer kreisformigen Drehbewegung in die in Fig, 
1 1 dargestellte Endposition. Hierbei wird die auBere Lager- 
flache 2 ausgebildet, 

Aufgrund der Tatsache, da6 die am Schneidenhalter 10 
angeordneten Schneiden 11 bis 14 zur Ausbildung der In- 
nenkontur und die am Schneidenhalter 9 angeordneten 
Schneiden 17 und 18 zur Ausbildung der AuBenkontur hin- 
sichtlich der Bearbeitungsebene 16 nicht nur in X- und Z- 
Richtung translatorisch bewegbar sind, sondem die erfin- 
dungsgemafie Vorrichtung das rolatorische Verfahren inner- 
halb der Bearbeitungsebene 16 ermoglicht, erfolgt der An- 
satz der Schneiden 17 und 18 bzw. 11 bis 14 stets unter im- 
mer gleichem Eingriff swinkel der Schneide zum zu bearbei- 
tenden Werkstiick. Hierdurch wird in vorteilhafter Weise 
eine unler Einhaltung engster Toleranzen optimal ausgebil- 
dete Oberflache herstellbar. Zudem sind infolge verschleiB- 
bedingter Abnutzungen der Schneiden auftretende Unge- 
nauigkeiten durch einf aches Nachjustieren des Schneiden- 
werkzeugs ausgleichbar. 

Anstelle der in den Figuren beispielhaft dargestellten 
Schneidenhalter 9 und 10 mit den am Schneidenhalterkopf 
angeordneten Schneiden 11 bis 14 bzw. 17 und 18 ist selbst- 
verstandlich auch die Verwendung andersartig ausgestalte- 
ter Schneidenhalter moglich. Wesentlich dabei ist lediglich, 
daB der Schneidenhalter hinsichtlich eines Drehpunkts, der 
in einer durch die Drehachse des zu bearbeitenden Kugelka- 
figs 1 definierten Ebene liegt, nicht nur translatorisch son- 
dem auch rotatorisch bewegbar ist, so daB ein beliebiger 
Punkt des Werkstucks unter immer gleicher Winkelgeome- 
trie der Schneide zum Werkstiick anfahrbar isL Hierdurch 
wird die Moglichkeit geschaffen, auch einzelne Ringberei- 
che unler Einhaltung extrem enger Toleranzen zu fertigen. 
Die rolatorische Bewegbarkeit ebenso wie die translatori- 
sche Bewegbarkeit bezieht sich auf eine Relativbewegung 
zwischen den Schneiden und dem Werkstuck, kann also 
auch durch Bewegung des Werkstucks relativ zum Werk- 
zeug Oder durch kombinierte Bewegungen beider realisiert 
werden. 
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2 auBere Lagerflache 

3 innere Lagerflache 
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ler (9, 10) zur Drehbearbeitung von fiir Gleichlaufge- 
lenke bestimmten Kugelkafigen mit kugelringformigen 
inneren und auBeren Lagerflachen (2, 3), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schneidenhalter (9, 10) bezo- 
gen auf einen in einer Bearbeitungsebene (16) liegen- 
den Drehpunkt (7) rotatorisch innerhalb der Bearbei- 
tungsebene (16) bewegbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schneidenhalter (9, 10) zusatzlich zur 
rotatorischen Bewegbarkeit auch translatorisch bezo- 
gen auf einen in der Bearbeitungsebene (16) liegenden 
Drehpunkt (7) bewegbar ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Drehachse (19) des Kugelkafigs 
in der Bearbeitungsebene (16) liegt. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die translatorische Bewe- 
gung des Schneidenhalters (9, 10) in zwei voneinander 
linear unabhangigen Richtungen moglich ist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Ausbildung 
sowohl der inneren als auch der auBeren kugelringfor- 
migen Lagerflachen (2, 3) der Schneidenhalter (9, 10) 
innerhalb der Bearbeitungsebene (16) rotatorisch ver- 
fahrbar ist. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Ausbildung 
der stimseitigen Anlageflache (6) so wie der zylindri- 
schen Aufnahmeflache (5) der Schneidhalter (10) li- 
near verfahrbar ist. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB samtliche Dreh- 
bearbeitungen mit ein und derselben Dreheinrichmng 
durchfuhrbar sind. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneiden- 
halter (9) fur die Bearbeitung der auBeren kugelringfor- 
migen Lagerflachen (2) zwei Schneiden (17, 18) auf- 
weist. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneiden- 
halter (10) zur Ausbildung sowohl der stimseitigen An- 
lageflachen (6) als auch der zylindrischen Aufnahrae- 
flachen (5) sowie der inneren kugekingformigen La- 
gerflachen (3) vier Schneiden (11-14) aufweist. 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneiden- 
halter (9, 10) zur Kompensation verse hleiBbedingter 
Abnutzungen der Schneiden nachstellbar ist. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneiden- 
halter (9, 10) kontinuierlich verfahrbar ist. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneiden- 
halter (9, 10) automatisch auswechselbar ausgebildet 
ist. 
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1. Vorrichtung, beinhaltend einen wenigstens eine 
Schneide auswechselbar aufhehmenden Schneidenhal- 
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